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研制集装箱堆高机锁套检修专用工具
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摘  要：本文通过对以往集装箱堆高机锁头磨损更换困难的问题，就如何通过综合分析这一维修更换方式并研制专用工具来

处理因磨损更换而引起费时费力、多人配合、更换困难的现象，起到缩短维修时间，提高维修质量的目标，提高设备可靠

性，为现场安全生产保驾护航。
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引言

在码头的日常生产中，机械设备正日益成为主角，扮

演着重要的角色。设备的可靠性更显得难能可贵，作为设

备保障部门，在把机械设备投入到生产中去之前，首先先

要把机械设备的各项技术指标保证好，做到尽可能零故障、

低成本运行，提高设备的运行经济性和安全性，做到经济

效益与社会效益齐头并进，使设备得到最大的使用率取得

更大的效益 [1]。集装箱堆高机，是堆场顺利运转的的关键设备 ,

广泛用于港口、码头、铁路公路中转站及堆场内的集装箱空

箱的堆垛和转运 , 具有堆码层数高、堆垛和搬运速度快、作

业效率高、机动灵活、节约场地等特点。市场上有起升高度

最高达到 20m、堆码 9 层、门架高度 13m 的空箱堆高机。集

装箱堆高机机动灵活 , 性能可靠 , 可一机多用 , 既可做水平运

输 , 又可做堆场堆码、装卸搬运、拆装箱作业 , 造价低 , 使用

维修方便。同时在港口进行繁忙作业的同时，对其技术性能、

可靠性要求很高。[2] 任何一个环节出现问题都会给安全生产

带来影响。尤其是锁头部位的磨损，更是安全生产的重中之

重。以往我们空箱堆高机锁头及锁套的磨损更换，需要多名

人员辅助并用大锤敲击更换的方式。费时费力，且存在诸多

不稳定因素。

1  锁套更换方案描述

1.1  锁套更换背景状况

空箱堆高机日常使用过程中，其锁头与锁套之间都存在

一定的摩擦，长期使用造成磨损，出现卡滞现象，严重影响

现场安全生产，而且集装箱堆高机由于其工作性质的原因，

吊具负荷重，锁具转动频繁，锁头更换时必须将锁套及铜套

一起更换。在更换配件过程中，之前一直使用大锤敲击法进

行拆卸，安装铜套也采用敲击法，多人配合，费时费力，维

修质量为了保证生产安全和车辆的可靠性我们对该更换方式

进行了全面分析优化改进[3]。

1.2  锁套更换存在问题

锁头及锁套更换一般需要两人配合，一人用铜棒顶住

锁套下端，一人用大锤自下而上用力敲击，经常出现砸偏，

或者砸不出来等状况。作业人员费时耗力，甚至几人轮换敲

击，因敲击方向自下而上，受力点无法精准，导致吊具缓冲

臂锁孔损伤；在安装过程中，同样采用敲击方式下铜套，造

成铜套变形导致配件失效，影响维修效率，造成经济损失，

造成其他部位受到敲击，作业过程中存在很大的安全隐患。

2  锁套更换过程及分析

图1：1 — 锁头座；2 — 锁套；3 — 铜套31
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以前维修过程为将门架放下，做好支撑，吊具缓冲臂

有近2米高，人员将锁头拆卸后，用大锤自下而上敲击将锁

套，将锁套从吊具缓冲臂内砸出。吊具中的锁头座1，如图1

所示，在对吊具锁头座1中的锁套2进行拆装更换作业时，需

要3-4人来协助配合。在拆装过程中，首先，使用铁锤击打

来拆除旧锁套2，之后，采用铁锤击打将新铜套3锤入新锁套

2内，最后，将安装有新铜套3的新锁套2安装在锁头座1内，

整个过程劳动强度大，拆装用时较长，在使用铁锤击打时，

需3-4人轮流替换，不仅存在安全隐患，还易损伤零部件，

造成拆装失败，完成时间大约需要3-4小时。

3  锁套专用工具的研制及分析

3.1  锁套拆装工具的研制背景

需要自行研制一个专用工具，用于拆装吊具锁头座中锁

套的工具，来解决现有吊具锁头座中的旧锁套在拆卸时和新

铜套在安装时所存在的3-4个人，有时还需小叉配合作业，

工作3-4小时才能完成的维修作业，彻底消除维修工作中存

在安全隐患的技术问题。

3.2  工具研制方案选择

想要杜绝敲击，就只能采用液压千斤顶或者丝杆的方式

进行顶升拆卸，但是丝杆需要采用较大力矩才能拆卸，对人

员的劳动强度降低不大，故选用液压千斤顶的方案，而且，

锁套拆卸困难部位只有20mm长，分体式液压千斤定的行程

完全满足拆卸需求。千斤顶的力量想要作用在锁套上，需要

一个约束结构，考虑成本和实用性，选用框架式，在框架底

部加装固定液压千斤顶的结构，作业时将框架套在锁头底座

上，加装固定油缸，采用手动液压泵，顶升锁套进行拆卸，

同时预装安装位置，可以顶升安装铜套，避免了新铜套的

敲击安装，提高铜套安装质量，按照本方案，该装置既能

拆卸锁套底座，也能安装锁套铜套，达到拆装均可，一物

多用[4]。

3.3  工具研制方案分析

设计加固框架，利用槽钢制作成为一个完成的整框体，

预留限定出窗口；固定伸缩件在窗口的正下端；驱动件由手

动液压泵代替，用于驱动所述伸缩件的伸缩杆竖向伸缩。完

整满焊的槽钢框体由底板、顶板以及两个侧板，在侧板分别

横向穿设有限位杆，限位杆与油缸的缸体插装配合。侧板设

有与限位杆螺纹配合的螺纹孔缸体焊接与限位杆螺纹配合的

螺母。底板有缸体插装配合的定位槽。其他工具包括多个直

径不同的辅助杆，伸缩杆的上端有不同直径阶梯孔，与多个

辅助杆插装配合，方便安装拆卸多种铜套及锁套。

3.4  工具使用讲解

在拆卸吊具锁头座上的旧锁套时，先将吊具锁头座放

置在伸缩件上方，并使得旧锁套与伸缩杆相抵接，在驱动件

驱动伸缩杆向上伸出将锁头座顶靠在窗口的上端后，继续伸

出伸缩杆，在旧锁套被顶进锁头座内的中空区域会后，便可

将其取出以完成旧锁套的拆卸。此过程仅需15-20分钟，一

人即可完成操作[5]。当需要将新铜套安装在新锁套内时，将

新铜套与新锁套同轴相对，在驱动件驱动伸缩杆向上伸出将

新铜套、新锁套抵靠在窗口的上端后，继续伸出伸缩杆，伸

缩杆带动新锁套上升的过程中，新铜套被压入新锁套内，即

完成了新铜套的安装。在拆卸吊具锁头座中的旧锁套，以及

将新铜套安装在新锁套内的过程中降低了拆装人员的劳动强

度，避免了安全隐患，有助于加快整个的拆装过程。

图2  4-框体；41-底板；42-顶板；43-侧板；5-手动液压泵；6-油缸；61-缸体；62-伸缩杆；621-阶梯孔；7-限位杆；

8-螺母
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4  锁套专用工具的效果检验

4.1  拆卸旧锁套

要拆卸掉锁头座中的旧锁套时，先将锁头座放置在伸缩

件的上方并将旧锁套与伸缩杆相对，通过驱动伸缩杆向上伸

出，在将锁头座顶靠在窗口的上端后，继续伸出伸缩杆，利

用伸缩杆将旧锁套顶出锁头座的锁套安装孔。

表1  专用工具拆卸旧锁套使用效果对比表

车号
作业

方式
时间

作业
人数

辅助机械使
用数量

作业后
感觉

结论

EF011
未用专
用工具

3.5小时 4人 1
手腕、
腰部有
不适感

人员
劳累

EF013
使用专
用工具

20分钟 2人 0
无不

适感

人员
轻松

4.2  安装新铜套

将新铜套压入新铜套内时，首先，新铜套、新锁套、

伸缩件由上到下依次设置，之后，驱动伸缩杆向上伸出，在

将新铜套、新锁套抵靠在一起并顶靠在窗口的上端前，微调

新铜套、新锁套的位置，确保新铜套、新锁套同轴相对，之

后，继续伸出伸缩杆，利用伸缩杆的上移将新铜套压入新锁

套内。

表2  专用工具安装新铜套效果对比表

车号
作业

方式
时间

作业
人数

辅助机械使
用数量

作业后
感觉

结论

EF011
未用专
用工具

2小时 2人 1
手腕、
腰部有
不适感

人员
劳累

EF013
使用专
用工具

15分钟 1人 0
无不

适感

人员
轻松

通过实验对比可以发现使用该专用工具后，全面消

除在拆卸锁套时人机配合作业过程中产生的交叉作业的风

险，变动态配合为静态维修，消除了用大锤敲击过程中产

生的安全隐患，安全性大大提高，作业过程中机械与作业

人员始终处于最佳维修位置，降低了劳动强度，大大提高

了作业效率[6]。

5  结论

经过一段时间的使用，该工具在拆装锁套时，消除叉

车动态配合作业过程中产生的交叉作业的风险；该工具在使

用过程中，大幅降低了维修人员的劳动强度；维修更换作业

过程中大大缩短维修时间，提高了作业效率；消除维修更换

作业使用大锤敲击配合过程中产生的安全隐患，安全性大大

提高。本工具在拆卸吊具锁头座中的旧锁套，以及将新铜套

安装在新锁套内的维修作业过程中降低了拆装人员的劳动强

度，避免了安全隐患，有助于加快整个的拆装过程[7]。在拆

卸旧锁套时，淘汰了以前用锤击取旧锁套的维修更换工艺，

通过专用工具液压系统的液压杆伸出，将旧锁套顶出，降低

了劳动强度，提高了工作效率，排除了多人配合维修的安全

隐患。本工具不仅可以取铜套，锁套， 还可以根据不同尺寸

的同轴类的铜套皆可使用。
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